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1) Schlauchfolie zur Verpackung und Umhfcllung von pastdscn Le- 
bensraitteln, insbesondere Wursthulle fiir Koch- und Bruhwtirste 
sowie fur Kasewurst, dadurch gekennzeichnet, dafl sie aus we- 
nigstens einem schrumpf f ahig verstrecktem Polyamid bcstcht, 
dessen Glasumwandlungspunkt ira trockcnen Zustand =321 K 

(= 48°C) ist und sich in Abhangigkeit von Feuchtigkei tsauf - 
nahme bis auf mindestens 276 K (3 g C) , vorzugsweise bis auf 
268 K (-5°C) und insbesondere bis auf 253 K (-20°C) er- 
niedrigen iSBt. 

2) Schlauchfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl 
sie als Polyamide Poly-Capro lac tain r poly-Amino-onanths3ure- 
amid, Poly-Hexamethyl-Adipinsaureamid und/oder 
Poly-Hexamethylensebacin-saureamid en thai t. 

3) Formmasse nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB sie 
als Polyamide zusStzlich Poly-amino-undecansHureaniid und/oder 
Polyaurinlactam als Copolymer mit einem oder mehreren der 

im Anspruch 2 genannten Polyamide enthalt. 

4) Schlauchfolie nach Anspruchen 1-3, dadurch gekennzeichnet , 
daS ihre Bruchspannung im gereckten Zustand mindestens dcm 
zweifachen Wert der Bruchspannung im ungerecktcn Zustand cnt- 
spricht und die Spannungsdehnungskurve bis etwa 10% unterhalb 
der Bruchspannung elastisches Verhalten zeigt. 

5) Schlauchfolie nach Anspruch 1 -4 , dadurch gekennzeichnet , dafl 
sie gerade oder nach Art eines Kranzdarmes gekriinunt ist. 
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MARSFU&TZ 11 

D 3000 KQLN 1 



Toifipremme : MarspoKsM 
Tolci*-Nr.: 08B2 33C 



Kl/lg 



17.11 .1978 



Naturln-Werk Becker & Co., Postfach 1540, Weinheim 

"Schlauchf olie zur Verpackung und Umhtillung von pastosen 
Lcbensmitteln, insbesondere Wbrst und Kase." (I) 

Die Erfindung betrifft eine Schlauchfolie aus schrumpf f Shig 
verstrecktem, thermoplastischem Kunststoff zur Verpackung und 
Umhtillung von Lebensmitteln, die ira Abf tillzustand pastose oder 
schmclzf liissige Konsistenz auf weisen und die entweder nach .dem 
Vcrpacken und Umhiillen bei Raumtemperatur einer Erhitzungsbehand- 
lung wis Kochen oder Briihen auf Temperaturen im Bereich von etwa 
70-95°C unterworfen werden Oder die im heiflen, schmelzf lussigen 
Zustand abgepackt werden. Insbesondere betrifft die Erfindung 
eine Hville fiir Koch- und Brtfhwilrste sowie Kasewiirste, d.h- wurst- 
fdrmig abgepackten Schmelzkase, der in der Regel im arweichten 
bzw. schmelzf ltissigen Zustand in die Umhtillung gefullt wird. 

Umhullungen ftir solche Lebensmittel , wie Koch- und Brvihwurst oder 
nnch Art von wurst abgepackten KSse mttssen eine Keihe von Anfor- 
clorunyen erfUllen, urn fiir die Praxis geoiqnat zu sein- Die wich- 
tigstun dieser Anf orderungen sind: 

1 ) Die Hiille rauB sich auch nach der Abkiihlung des verpackten Gutes 
(Wurstbrat oder Schmelzkase) faltenfrei an das wahrend der Ab- 
kUhlung geschrumpfte Gut anlegen, d.h., die Hulls darf nicht 
faltig sein, da ein faltiges oder runzeliges Aussehen von dem 
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Endverbraucher mit alter, nicht mehr frischer Ware glelchgesetzt 
wird, 

2) Die Hulle darf sich beim Fiillen und durch den Druck des sich 
beim Erhitzen ausdehnenden Inhalts nicht bleibend ver ferment 
d.h. sie imifl ihre exakte zylindrische Form beibfehalten und 
darf sich nicht krUmmen Oder ausbeulen. 

3) Die Hulle muB bei den Tempera turen, denen sie beim Kochen und 

BrUhen Oder beim Einfttllen von schmelzf Ittssigem Gut ausgesetzt 

wird, noch eine ausreichende Festigkeit haben, damit die HUlle 

nicht bei diesen erhbhten Temperaturen platztoder reifit. In 

die _, 
der Praxis muB TemperaturbestSndigkeit so sein, dafi das Huller 

material bis zu 125°C noch mindestens 50% der Festigkeit bei 

Raumtemperatur besitzt. 

4) Die HUlle roufi sich ohne BeschSdigung raff en und cllppen las- 
sen. 

5) Die Hulle soil eine hohe Flexibilitat und einen weichen Griff 
aufweisen, damit bei der manuellen AbfUllung an der Handfl&che 
des Bedienungspersonals keine Hautabschttrfungen auftreten. 



6) Speziell an eine HUlle fvir Koch- und BrtihwUrste wird von Fach- 
mann die Anforderung gestellt, daB sich mOglichst wenig Wurst- 
gelee zwischen Wurstgut und Hiille absetzt, da dies sowohl vom 
Fleischverarbeiter als auch vom Endverbraucher als gravieren- 
der Fehler empfunden wird. 



i 
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I Bisher sind Heine Wursthtillen aus einem billigen Kunststoff be- 
j kannt, die sich auf einfache Weise herstellen lassen und die | 
a lie vorstehenden Anforderungen erfullen. j 

' Zur Verpackung von Koch- und Brtihvttrsten und auch von Kasemassen j 
I wurden bisher hauptsachlich mit Viskose beschichtete Papiere und \ 

Kollagenhiillen verwendet- Diese handelsiib lichen Hullen besitzen l 
i zwar gute bis hervorragende Eigenschaf ten, sie sind jedoch sehr I 
| kostspielig, weil sie nur j 

1) uber zeitraubende Produktionsschritte 
! 2) mit Hilfe von teuren Spezialanlagen 

j 3) unter Einsatz von starken Sauren und Alkalien als Rohstoff j 
j erzeugt werden konnen, die spezielle Werkstoffe erfordern. i 

Ihre Herstellung verlauft auBerdem uber umweltbelastende Re- j 

i 

aktionsprodukte, wie Schwef elkohlenstof f im Fall der viskose- j 
| beschichteten Hullen. AuBerdem sind solche HUllen faulnisan- 

| fallig,so daB sie nicht umbegrenzt lange lagerfa"hig sind. 

i 

Bekannt sind auch schon einschichtige , ungereckte Kunststoff- j 
! Hullen aus htfheren Homopolyamiden (Polyamid , 11 und Polyamid 12); 
j sowie zweischichtig koextrudierte Kunststof f-Hiillen aus den glei- 
j chen Polyamiden mit Polyamid 6 als Auflenschicht , 
i Diese Hullen lassen sich zwar einfach und uroweltf reundlich fer- 
| tigen, weisen jedoch noch erhebliche Mangel auf, Einmal defor- 
! mieren sie sich beim FUllen mit dem Wurstbrat bei Fiilldrucken 
von 0,3 bis tf,G bar derart, daB sie nicht mehr exakt rylindrisch 
bleiben, zura anderen weisen Koch- und BruhwUrste mit einer sol- 
chen HUlle nach dem DurchkUhlen auf Tempera turen von 3 bis 5°C, 
j wie sie im Kuhlhaus iiblich sind, ein runzeliges bzw. faltiges , 
Aussehcn auf. 
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Der erste Fehler, die Verformung unter Fulldruck, 1st dem Fach- 
mann unter dem Begrif f "mangelhafte Kalibertreue' bekannt und 
macht die in solche Hiillen gepackten Waren fUr die automatische 
Weiterverarbeitung bzw. Fttr Auf schnittvare unbrauchbar. Der zweite 
Fehler, namlich das faltige Aussehen der durchgekUhlten Wur£t 
wird in erster Linie vom Endverbraucher beans tandet, der eine 
solche faltige Ware fUr alt und unter Umstanden verdorben h£lt- 
weiter bildet sich bei diesen Wursthullen wahrend die wiirste im 
Brtihschrank hangend gegart werden, ein langgezogener "Zipfel" 
aus, in dem sich das Wurstgelee bevorzugt absetzt. Auch dies 
wird vom Fachmann als unerwUnscht angesehen. 

Neben diesen ungereckten ein- Oder zweischichtigen Polyaroid- \ 
WursthUllen gehoren auch bereits biaxialgereckte Wursthmien | 
aus Polyethylentc-rephthalat (PETF) ,Folyvi ny iidenchlorid-Copoly- j 
merisaten (PVDC) sowie nur monoaxial in Langsrichtung gereckte j 
Schlauchfolien aus hOheren Homopolyamiden zum Stand der Technik, * 
Die biaxial gereckten Wursthullen aus PETP bzw. PVDC weisen zwar i 
gegenOber den ungereckten Kunststof f-Wursthullen aus Folyamiden ' 
sehr stark verbesserte Zugfestigkeit und Kalibertreu? beim FUllert j 
auf r jedoch vermBgen auch sie faltenfreie WUrste nur dann zu j 
liefern, wenn man sie nach dem Durchkuhlen einer zusatzlichen I 
Warmebehandlung unterwirft, die dem Fachmann unter dem Begrif f 
"techschrumpfen " bekannt ist. " Nachschrunpf eri M bedeutet f dafl man die 
durchgekuhlte Wurst von ca. 3°C einige Sekunden lang im HeiBwas- 
serbad Oder durch Heiflluftbehandlung auf (iber 80°C erwarmt. 
Hierbei schrumpft die Hiille und legt sich dem 

Wurstbrat r dessen Volumen sich durch die AbkUhlung verringert 
hat, enger und faltenfrei an. Dieses zusatzliche 
Nachschrumpfen ist jedoch in dem bekannten Prozess der Koch- 
und Bruhwurstfabrikation iiblicherweise nicht enthalten. Daher 
wird dieser nachtragliche Verf ahrensschritt , der zusatzliche 
Einrichtungen und Energie erf ordert y vom Fachmann nicht oder nur 
ungern akzeptiert. Abgesehen von der Faltenbildung weisen bi- 
axial gereckte Wursthmien aus PETP und PVDC auch ein ungtlnsti- 
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ges Absetzverhalten auf, d.h,, es sammelt sich Wurstgelee nach 
dem Garen in erheblicher Menge zwlschen Wurstgut und Wursthiille 
an, was voin Endverbraucher als negativ empfunden. 



Ein weiterer Nachteil der biaxial gereckten wursthttllen aus pvdCt- 
Copolymerisaten ist ihre schwierige Pertigungstechnik, be- 
din g t durch den sehr engen Schmelzbereich dieser 'ihennoplaste, wes- 
halb ■ Spezialmaschinen erforderlich sind, sowie boding* durch 
die Abspaltung von aggressiver Salzsaure, wodurch sowohl Umwelt- 
als auch werkstoff problems entstehen. 

Die monoaxial nur in Langsrichtung gereckten wursthullen aus 
htfheren Homopolyamiden weisen keine ausreichende Querf estigkeit 
auf und besitzen hinsichtlich Kalibertreue und Faltenf reiheit 
die gleichen Mangel wie die ungereckten Wursthullen. 

Aufgabe der Erf indung ist daher die Schaffung einer mit ub- 
lichen Kunststof f-verarbeitungsraaschinen nach bekannten Ver- 
fahren der Schlauchf olienherstellung leicht und billig sowie 
uraweltfreundlich herstellbaren Kunststof f hull e fttr pastoses 
Lebensroittelgut,insbesondere fur Koch- und BruhwUrste sowie 
fQr Kasewurst, welche die eingangs geschilderten Erf ordernisse 
in sich vereinigt und daroit die Nachteile der be!<annten faserhaltigen 
und nichtf aserhaltigen Kunststof fhullen nicht aufweist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgeraaB durch eine Hiille gelost, 
die aus wenigstens einem schrumpf f ahig verstreckten alipha- 
tischen Polyamid besteht, dessen Glasumwandlungspunkt im trocke- 
nen Zustand ?321 K < = 48 e C) ist und sich in Abhangigkeit von der 
reuchtigkeitsaufnahn\e bis auf mindestens 276 K (3°C> , vorzugs- 
weise bis auf 268 K (-5°C) und insbesondere bis auf -253 K 
(-20 Q C) erniedrigen laBt. 
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Als Polyamide sind zura Zwecke der Erfindung alle diejenigen gc- 
eignet, deren Glasumwandlungspunkt (auch Glastibergangstcmperatur 
Oder Glastemperatur T^gtanannt, oberhalb der der Kunststoff weich 
und elastisch und unterhalb der er glasartig sprBde ist) sich in 
Abhangigkeit von dor Feuchtigkeitsaufnahme nach tieferen Tcmpera- 
turen und zwar bis auf etwa 0°C verschiebt. 

Beispiele fur geeignete Polyamide sind: 

Polyamid $ (Poly-fc -Amino-Caprolactam oder auch Poly-£=-Capronsaurc- 
amid) , Polyamid 7 (Polyamino-Gnanthsaureamid) , Polyamid 6,6 
(Poly-Hexamethylen-Adipinsaurearaid) und Polyamid 6,10 (Poly-Hexa- 
methylen-Sebacin^saureamid) . Die Polyamide konnen allein Oder in 
Mischungen miteinander verwendet werden, wobei auch Copolymere 
der vorstehend genannten Polyamide untereinander und mit Polyamid 
11 (Polyaminoundecansaureamid) und Polyamid 12 ( Poly laur in lactam) 
geeignet sind, sofern nur die Anforderungen an die Verschiebung 
der Glastemperatur erfiillt werden. 

Von den vorstehend genannten Polyamiden ist Polyamid 6 besonders 
bevorzugt. 

Fur die Extrusion zu den erf indungsgemaBen Wursthullen werden 
Polyamide mit einer relativen Viskositat im Bereich von etwa 
2,5 bis 4 r 5, vorzugsweise von etwa 2,8 bis 4,2 gemessen in 96%iger 
H 2 S0 4 L^sung bei 20°C bevorzugt. 

Nach dem Extrudieren werden die Schlauchfolien in Langs- und Quer- 
richtung um das 1,5- bis 4-fache gereckt und abschlieBend thermo- 
f ixlert. 
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Eine erfindungsgemaBe Halle weist die folgenden Vorteile auf = 

1) Da sie aus einem lebensmittelrachtlich zugelassenen, 
thermoplastisch verarbeitbaren und In Schlauchf orm biaxial 
gerecktera Kunststoff besteht r dessen Glasumwandlungstempe- 
ratur sich in Abhangigkeit von Feuehtigkeitsaufnahme auf 
mindestens bis 0°C nach unten verschieben lSBt, liegt die 
HUlle am Inhalt auch nach dem vblligen Durchkuhlen an und 
Cibt sogar noch eine elastische Spannung auf den Inhalt aus. 

2) Autgrund des biaxialen Reckens der Hulle, das so vorgenom- 
men wird, dafi im ausgereckten Zustand die Bruchspannung min- 
destens dem 2,5-fachen Wert der Bruchspannung im nicht- 
orientierten, d- h. ungereckten Zustand entspricht r wobei die 
Spannungsdehnungskurve bis 10% unterhalb der Bruchspannung 
Hooke-elastisch verl&uft, wird eine irreversible Deformation 
der Hulle wahrend des Fiillens und Bruhens der Wiirste, di«a 
im Kochschrank hangen vernvioden, Eine solche Hulle kann den 
bei 'der Ftlllung von Wiirsten. Ublichen Fiilldriicken von 0,3 
bis o r 6 bar standhalten, ohne dabei bleibend deformiert z\x 
werden . 

3) Die erfindungsgemaBe Hulle ist auch bei hohen Temperaturen 
bis etwa 125°C ausreichend fest. 

4) Die erfindungsgemaBe Hulle laBt sich ohne Beschudigung 

auch raff en und clippen, da ihre Kerbschlagzahig- 
keit einen Wert von 40 bis 60 Ncm/cm* bis 0°C ohne nennens- 
werte EinbuBe beibehSlt. 

5) Die erfindungsgemaBe HUlle weist hohe Flexibilitat und wei- 
chen Griff auf - 

S) Die erfindungsgemaBe Hulle weist praktisch kein Absetzen von 
Celee und Fett zwischen Wurstgut und Hiille auf r . wenn a as v;urst- 
brat nach gutem Handwerksbrauch hergestellt wurde.Auch unter 
dieser Voraussetzung gab es bisher inner Schwierigkeiten bei- 
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WursthUllen aus thermoplastischen Kunststof f en, denen man da- 
durch abzuhelfen versuchte, daB die Konzentration besonders ei- 
weiBfreandlicher funktioneller Gruppen, wie Carboxyl- und Carbon- 
amid-Gruppen, in der dem BrSt zugewandten Schicht erheht wurde. 
Dieser Konzentrationserh6hung der bratf reundlichen Gruppen sind 
jedoch bei den bekannten Wursthullen aus PVDC Grenzen gesctzt. 
Eine Konzentration von rnehr als 10 Gew.% solcher eiweiBf rcundli- 
cher funktioneller Gruppen schwacht die FestigkeitseigenscHaf ten 
bei PVDC-Copolymerisaten derart, daB FUllf estigkeit und Kalibcr- 
treue der in solchen Hiillen hergestellten Wiirste nicht rachr ge- 
wahrleistet werden kann. Die erf indungsgemaBen HUllen bcsitzen 
dagegen von vornherein eine Konzentration an Carbonamid-Gruppen, 
die um ein mehrfaches hoher als bei den bekannten PVDC-Copoly- 
merisathullen ist. 

Es muB uberraschen, daB biaxial gereckte Polyamidf olien, obwohl 
Polyaxuide und ihre physikalischen und anwendungstechnischen 
Eigenschaf ten seit Jahrzehnten bekannt sind, bisher noch nicht 
als Hullen fur past3se Lebenssmittel verwendet worden sind r die, 
wie Koch- und BrvihwUrste nach dem Fiillen einer Erhitzungsbehand- 
lung unterworfen werden, oder die - wie KasewOrste - heiB abge- 
fullt werden. Dies ist um so uberraschender, als es sich bei 
diesen Kunststoffen um einfach herstellbare und umweltf reundli- 
che Produkte handelt und andererseits auch ein Bedurfnis £ iir eine 
erf indungsgemafle Umhullung seit langem bestand. Dies kann nur da- 
mit erklart werden, daB die Fachwelt die Bedeutung der an sich 
bekannten physikalischen und anwendungstechnischen Eigenschaf ten 
im Hinblick auf die erf indungsgemMfle Verwendung als Hiille, insbe- 
sondere fvir Koch- und BriihvUrste, nicht erkannt hat. 

Die erfindungsgemSBe Httlle wird hergestellt r indem das Polyamid 
auf bekannte Weise, vorzugsweise nach dem Blasf olienverf ahrcn , 
zu einer Sehlauchf olie verformt wird. 
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Der Folienherstellung schlieflt sich das ebenfalls nach bekannten* 
Methoden durchgef uhrte biaxiale Verstrecken mit ReckverhSlt- 
nissen langs und quer im Bereich von etwa 1:1 # 5 bis 1:4 an, wo- 
bei die Folie so gereckt wird, daB im ausgereckten Zustand die 
Bruchspannung das 2,5-fache der Bruchspannung im nicht gereckten, 
Zustand ausmacht und die Spannungsdehnungskurve bis etwa 10% j 
unterhalb der Bruchspannung Hooke-elastisch verlMuft, ! 
Dovorzugt wird fur das Recken die sogenannte "Inflated bubble- 
Technik", also das Recken mittels einer mit Luft gefullten Blase 
angewandt. Es 1st auch miiglich, nach deni biaxialen Recken dera 
Polyamidschlauch sunachst nach bekanntem Verfahren eine helicale 
Form su verleihen und danach das Thennof ixieren vorzunehmen. 

Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiele erlautert; 

Beispiel 1 

Reines Polycapro lac tarn mit einer relativen Viskositat von 4, ge-. 
messen an 1 g Granulat in 100 ml 96%iger Schwef elsaure bei 20°C 
und einem Schmelzpunkt von 220°C, wird in einera Doppel- 
schneckenextruder bei einer Temperatur von 260°C plastif iziert 
und iiber eine Ringdiise zu einem Schlauch von 20 mm Durchmesser 
und 0,4 50 mm Wands tare extrudiert. Nach der Verfestigung 
das Schlauches durch Kuhlung mit vorgekCihlter Luft wird der 
Schlauch anschlieflend in einer Reckblase zu einem biaxial ver- 
streckten Schlauch von einer Wandstarke von 0,050 mm 
und einem Durchmesser von 60 mm gereckt, anschliefiend durch 
Anblasen rait Warmluft thermof ixiert und auf gewickelt- Das Fla^ 
chenreckverhaltnis betragt 1:9. Beim Reckprozess treten aller- 
dings von 2eit zu Zeit wegen Instabilitat der Reckblase Storun- ; 
gen auf . • ■ 

Die Eigenschaf ten dieser HUlle, die fur die Verwendung als 
WursthCille wesentlich sind, werden in der Tabelle 1 dargestellt. 

Die Flexibilitat (s.Spalte 12 von Tabelle 1) der erf indungsge- 
maflen Hullen ist bereits ohne zulassiges Einweichen sehr gut, i 

so daB ein solches Einweichen, das bei zahlreichen Hullen nach ; 

i 

030023/0078 



EmPf .zeit: 16/05/2003 14:19 



&nPf.nr.:943 P. 040 



16/OS 03 PE 13:19 FAX +338 9 61335111 FORSSEN SALOMAA ->->-> EPO VIRASTO @101 



2850182 

dera Stand der Technik als erforderlich angesehen wird, aus hy- 
gienischen Grttnden jedoch wegen der hohen Keimzahl im Einweich- ' i 
bad bedenklich ist, entf alien kann. Im Einzelfall kann jedoch \ 
hier die Flexibility und damit das elastische Verbal ten der j 
HQlle durch kurzes Einweichen vor dem Fiillen noch weiter ver- < 
'bessert werden. Die Tabelle zeigt deutlich die guten Eigen- 
schaften (Faltenf reiheit, extreme Flexibility, gute BrHthaftung 
sowie gute Clipp- und Raf fbarkeit) , wahrend die Reckbarkeit 
durch Instability der Reckblase etwas beeintrSchtigt wird. 

Beispiel 2 

i 

Ein Polyamid-Mischkondensat bestehend aus 16 Gew.-Teilen 
Polycaprolactam, 55 Gewichtsteilen Poly-Hexamethylen-Adipin- ! 
saureamid und 29 Gew.-Teilen Poly-Hexamethylen-SebacinsSure- j 
amid mit einem Schmelspunkt von 160 °C und einer relativen j 
viskositSt von 2,7 (gemessen an 1 g Granulat in 100 ml ' 
96 %iger Schwef elsSure bei 20 °CJ wird in einem Doppelschnecken- 
extruder bei einer Tempera tur von 210 °C plastif izierfc und viber 
eine Ringduse zu einem Schlauch von 20 mm Durchmesser und 0,450 mm 
wandstarke extrudiert- 

Nach der verfestigung des Schlauches durch Kiihlung mit vorge~ 
kuhlter Luft wird dieser anschlieBend mit Hilfe einer Reckblase 
zu einem biaxial verstreckten Schlauch mit einer wandstarke von 
0,045 mm und einem Durchmesser von 66 mm gereckt und schlieHlich | 
roit Heifiluft von ca. 120 °C wahrend 5 min thennof ixiert und auf- 
gewickelt. 

Das FlSchenreckverhaitnis betragt 1:10, 

Die Eigenschaf ten dieser Httlle, die fur die Verwendung als Wurst- 
hiille wesentlich sind, werden in der Tabelle 1 dargestellt. 
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Beigpiel 3 

Ein Polyamidblend (Polyamidmischung) von 19 Gew„-Teilen 
polycaprolactam und 81 Gew.^Teilen Poly-Hexamethylen- 
AdipinsSureaiTiid mit einem Schmeltpunkt von 240 p c und einer 
rclativen Viscositat von 4,2 (gemessen an 1 g Granulat in 
100 ml 96 %iger ScnwefelsSuxe bei 20 °C) wird in einem Doppel- 
schneckenextruder bei 275 °C plastlf iziert und durch eine 
Ringduse zu einem Schlauch von 20 mm Durchmesser und 0,450 mm 
wandstSrke extrudiert. 

Nach der Verfestigung des Schlauches durch Kiihlung mit vorge- 
kiihlter Luft wird dieser anschlieBend mit Hilfe einer Reckblase 
zu einem biaxial verstreckten Schlauch mit einer wandstarke von 
0 r 050 ram und einem Durchmesser von 60 mm gereckt und schlieBlich 
durch Anblasen mit HeiBluft von 120 °C 3 roin thermof ixiert und 
: auf gcwickelt. 



Das Fl&chenreckverhaitnis betrSgt 1:9. 

Die Eigenschaften dieser Hulle, die fur die vervrendung als 
WursthCille wesentlich sind, werden in der Tabelle 1 dargestellt- 
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